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@ Gegenschneidenverstellvorrichtung 

(§5) Die Erfindung betrifft eine Gegenschneidenverstellvorrich- 
tung (1) in einem Hacksler, bei der die Funktion eines den 
Kontakt der Schneidmesser (5, 5') mit der Gegenschneid- 
schiene (2) meldenden Klopfsensors (8, 8A) durch herkomm- 
liche, vor dem Einstellen der Gegenschneidenschiene (2) 
entstehende Betriebsgerausche und Vibrationen erfolgt. 
Durch die erfindungsgemaUe Gestaltung der Gegenschnei- 
denverstellvorrichtung (1) wird ein prazises Einstellen der 
Gegenschneidenschiene (2) durch den Einsatz des Klopfsen- 
sors (8, 8A) erreicht, dessen Funktion ohne zusatzliche 
Vorrichtungen kontrolliert wird. Durch die Erfindung wird 
neben der Funktionskontrolle des Klopfsensors (8, 8A) auch 
die Betriebssicherheit des Hackslers verbessert, da der 
Schnittbetrieb des Hackslers nur bei geschlossener Schleif- 
klappe (6) mdglich ist und somit das Schneidwerk im Betrieb 
nicht zuganglich ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Gegenschneidenverstell- 
vorrichtung fur eine Gegenschneidenschiene von Feld- 
hSckslern mil einer Schleifvorrichtung und einem 
Klopfsensor, dessen Sensorsignalgerausche, die durch 
einen Kontakt der Gegenschneidenschiene mit an einer 
Messertrommel angeordneten Schneidmessern verur- 
sacht werden, an einen Mikroprozessor meldet, welcher 
zwei, die jeweiligen Gegenschneidenschienenenden in 
einen vorgewahlten Schnittabstand zur Messertrommel 
bewegende, motorbetriebene Verstellmechaniken dem 
Sensorsignat entsprechend steuert 

Um einen moglichst genauen Schnitt eines Feldhacks- 
Iers zu ermoglichen, ist es aus DE 31 46 433 Al bekannt, 
die einzelnen Schneidmesser mit einer Schleifvorrich- 
tung regelmaBig zu schleifen. Der durch das Schleifen 
verursachte Abrieb an den jeweiligen Schneidmesser 
erfordert nach jedem Schleifvorgang eine erneute An- 
passung des Schnittspaltes zwischen den Schneidmes- 
sern und der Gegenschneidenschiene. 

Es ist aus DE 29 26 538 C2 bekannt, daB eine genaue 
Justierung der Gegenschneidenschiene zur Messer- 
trommel unter Zuhilfenahme der durch den Kontakt der 
Schneidmesser und der Gegenschneidenschiene verur- 
sachten Schlaggerausche vorgenommen wird. Die Ein- 
stellung kann auch durch Elektromotoren erfoigen. 
Hierbei wird auf die Schlaggerausche durch die Bedie- 
nungsperson manueil reagiert. Dies bedingt eine lange- 
re Reaktionszeit und eine Ungenauigkeit in der Schnitt- 
spalteinstellung und somit einen hoheren VerschleiO an 
den Schneidemessern und der Gegenschneidenschiene. 
Zudem kann durch Bedienungsfehler das gesamte 
Schneidwerk zerstort werden. 

Es ist aus der EP 02 91 216 bekannt, daB Klopfsenso- 
ren in Verbindung mit einen mikroprozessorgesteuer- 
ten Elektromotor eine genaue und schnelle Reaktion 
auf die Schlaggerausche erbringen. 

Ein auf die Gegenschneidenschiene oder einen Tra- 
ger angebrachter Klopfsensor ermoglicht eine optimale 
Einstellung der Gegenschneidenschiene zur Messer- 
trommel. Der Einsatz von Klopfsensoren birgt jedoch 
die Gefahr in sich, daB bei Ausfall dieser Sensoren die 
Gegenschneidenschiene durch die Elektromotoren un- 
genau eingestellt in die Messertrommel ragen kann und 
hierdurch im Normalbetrieb des Hackslers das gesamte 
Schneidwerk zerstort wird. Deshalb ist ein Vibrations- 
erzeuger vorgesehen, der von dem Mikroprozessor ge- 
steuert auf der Gegenschneidenschiene Vibrationen er- 
zeugt, welche von dem bekannten Klopfsensor an einen 
Mikroprozessor gemeldet werden. Bei Ausfall dieser 
Meldungen wird der Einstellvorgang von dem Mikro- 
prozessor unterbrochen. Zwar wird durch diese Losung 
eine Kontrolle des Klopfsensors ermoglicht, die Her- 
stellung und Wartung der Gegenschneidenschiene mit 
diesem zusatzlichen elektrischen Baustein ist jedoch zu 
aufwendig. AuBerdem wird durch die Hinzufugung des 
Vibrationserzeugers eine weitere potentielle Fehler- 
quelle in den Hacksler eingebaut und somit die Repara- 
turanfalligkeit des Gerties erhoht 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, die ein- 
gangs genannte Gegenschneidenverstellvorrichtung so 
zu verbessern, daB eine wirksame Funktionskontrolle 
von Klopfsensoren moglich ist, ohne eine Verwendung 
von Vibrationserzeugern oder ahnlichen zusatzlichen 
elektronischen Bauteilen zu erfordern. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB mit dem Klopfsensor weitere Betriebsvorrichtun- 



gen verbunden sind und jeweils in deren betriebsablauf- 
gemaBen Betatigungszeitraumen das Sensorsignal in 
dem Mikroprozessor auf mindestens ein vorbekanntes 
charakteristisches Gerauschmerkmal uberpruft wird 
5 und nur bei dessen Vorliegen der Mikroprozessor den 
weiteren vorgesehenen Betriebsablauf steuert und an- 
dernfalls eine Wiederholung der Betatigung der Be- 
triebsvorrichtung steuert und/oder ein Alarmsignal ab- 
gibt. 

io Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

Die erfindungsgemafle Gestaltung der Gegenschnei- 
denverstellvorrichtung nutzt die beim bestimmungsge- 
maBen Betrieb des Hackslers entstehenden Gerauschsi- 

15 gnale aus, um eine kontinuierliche Kontrolle des Klopf- 
sensors zu ermoglichen. In Betracht kommen besonders 
solche Gerauschsignale, die besonders pragnant sind 
und somit leicht von anderen Gerauschen unterschieden 
werden konnen. Fallt ein jeweils erwartetes, vorbekann- 

20 tes Gerauschsignal aus oder tritt ein anderes, nicht dem 
bestimmungsgemaflen Betrieb des Hackslers entspre- 
chendes Gerauschsignal zu einem erwarteten Ge- 
rauschpegel hinzu, wird dies vom Mikroprozessor er- 
kannt, welcher darauf programmgemaB reagiert und 

25 z. B. den Betrieb abschaltet oder ein Warnsignal abgibt. 
Die erfindungsgemaBe Schneidenverstellvorrichtung 
kann in jeder beliebigen bekannten Einstellmechanik 
verwendet werden. In einer solchen Ausfuhrung ist die 
Gegenschneidenschiene auf einem Trager befestigt, 

30 welcher auf jeder Seite uber einen Hebelarm und einen 
Motor mit aufgesetztem Getriebe in seiner Lage veran- 
dert werden kann. Durch Rechts- oder Linksdrehen der 
Motoren fahrt der Trager mit der Gegenschneidens- 
chiene zur Messertrommel vor oder zuriick. Ein Brems- 

35 backenlager in jedem Hebelarm verhindert eine unkon- 
trollierte Bewegung des Tragers. Der Klopfsensor mel- 
det dem Mikroprozessor wahrend des Einstellens den 
Kontakt der Gegenschneidenschiene mit der rotieren- 
den Messertrommel, welcher darauf reagiert und die 

40 Motoren entsprechend steuert und die Gegenschnei- 
denschiene in die vorgewahlte Position zur Messer- 
trommel fuhrt. 

Dariiber hinaus werden erfindungsgemaB mit dem 
Klopfsensor noch weitere Funktionen des Hackslers 

45 und Schneidwerkes, wie das Schleifen der Schneidmes- 
ser und/oder die Betatigung der Sicherheitsvorrichtung 
bei entsprechender Ausgestaltung des Mikroprozessor- 
programms sowohl zur Funktionsuberpriifung des 
Klopfsensors selbst als auch zur Steuerung und Kon- 

50 trolle dieser Funktionen vorteilhaft genutzt 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, den Klopfsensor 
auf dem Trager der Gegenschneidenschiene anzubrin- 
gen. Durch diese Anordnung kann der Klopfsensor je- 
den Kontakt zwischen den Schneidmessern und der Ge- 

55 genschneidenschiene, auch wenn er nur gering ist, auf- 
nehmen und an den Mikroprozessor weiterleiten, da 
durch den Kontakt verursachte Gerausche und Vibra- 
tionen uber den Trager direkt zum Klopfsensor ubertra- 
gen werden. 

60 Besonders vorteilhaft ist die Verbindung der jeweils 
zur Funktionsprufung genutzten Gerauschquelle mit 
dem Trager durch ein gut schalleitendes Material. 
Durch diese Verbindung kann der Klopfsensor nicht nur 
einen Kontakt von den Schneidmessern mit der Gegen- 

65 schneidschiene, sondern auch die Funktionsiiberprufge- 
rSusche sofort und genau aufnehmen und an den Mikro- 
prozessor weiterleiten. Die Prufgerauschquelle muB 
sich vermittels dieser schalleitenden Verbindung nicht 
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in unmittelbarer Nahe zum Klopfsensor befinden, da 
durch die Schalleitung auch groBere Distanzen pro- 
blemlos uberbriickt werden. Der Klopfsensor isi in die- 
ser Ausfiihrung vorzugsweise an der Verbindung des 
Tragers mit dem Schalleiter angebracht. um sowohl 
durch den Trager als auch durch den Schalleiter iiber- 
tragene Gerausche optimal aufnehmen zu konnen. 

Besonders vorteilhaft ist, wenn die Kontrollgerausch- 
quelle durch ein starres Stahlelement mit dem Trager 
verbunden ist. Diese Verbindung bietet eine gute akusti- 
sche Verbindung von der Gerauschquelle zu dem am 
Trager angebrachten Klopfsensor und ist auch dem Ein- 
satz eines Hackslers in der Praxis angepaBt besonders 
stabil. 

Vorzugsweise wird die Funktion des Klopfsensors 
durch das Gerausch des SchlieBens einer Schleifklappe 
uberpruft. Im praktischen Einsatz des Hackslers geht 
jeder Einstellung des Schnittspaltes das Schleifen der 
Schneidmesser voraus. Zum Schleifen wird die in der die 
Messertromme! teilweise umschlieBenden Sicherheits- 
verkleidung eingelassene Schleifklappe geoffnet, um die 
Schleifvorrichtungden Schneidmessern zuzufiihren. Die 
Gegenschneidenschiene wird von der Messertrommel 
in eine Schleifposition weggefiihrt, um die Schneidmes- 
ser mit laufender Messertrommel zu schleifen. Nach Be- 
endigung des Schleifvorganges wird die Schleifklappe 
wieder geschlossen. Wenn die Schleifklappe auf die Si- 
cherheitsverkleidung anschlagt, entsteht ein SchlieBger- 
ausch. Dieses SchlieBgerauschsignal eignet sich beson- 
ders gut zur Funktionskontrolle des Klopfsensors, da es 
unmittelbar vor der Einstellung des Schnittspaltes ver- 
ursacht wird und somit die Kontrolle des Klopfsensors 
direkt vor seiner sicherzustellenden wichtigen Einstell- 
funktion erfolgt. Zudem ist das SchlieBgerauschsignal 
besonders pragnant und daher leicht von anderen Ge- 
rauschen zu unterscheiden. Die Funktionskontrolle des 
Klopfsensors durch den Schleifklappenanschlag ergibt 
zudem eine wirksame.die Betriebssicherheit des Hacks- 
lers erhohende Kontrolle, daB die Schleifklappe nach 
Beendigung des Schleifvorganges tatsachlich geschlos- 
sen ist, so daB eine Verletzungsgefahr der Bedienungs- 
person oder Dritter durch die insgesamt geschlossene 
Sicherheitsverkleidung ausgeschlossen ist. Daruberhin- 
aus ist die Sicherheit dafur gegeben. daB die Schleifvor- 
richtung aus dem Arbeitsbereich der Messertrommel 
entfernt ist; ein separater Sensor fur diese Kontrolle 
entfallt. 

In einer bevorzugten Ausfiihrung ist die Schleifklap- 
pe uber ein Hebelgestange mit einem SchlieBmotor 
und/oder einem Klappenhebel verbunden und eine 
klappenseitige erste Fuhrungsstange des Hebelgestan- 
ges an einem Schwenkgelenk gelagert. An dieser ersten 
Fuhrungsstange greift eine vorgespannte Feder so an, 
daB diese Fuhrungsstange sich einerseits einer Totlage 
befindet, wenn die Schleifklappe geoffnet ist und sich 
andererseits der Totlage befindet, wenn die Schleifklap- 
pe geschlossen ist. Die erste Fuhrungsstange ist mit ei- 
ner zweiten, motorseitigen Fuhrungsstange des Hebel- 
gestanges beschrankt freilaufend verkniipft, so daB je- 
weils nach einem Oberschreiten der Totlage das Schlie- 
Ben oder ein Offnen der Schleifklappe durch die Feder 
erfolgt. Durch diese Ausgestaltung ist das SchlieBger- 
auschsignal unabhangig von dem jeweiligen SchlieBvor- 
gang, da durch die Ubernahme des SchlieBvorganges 
nach der Totlage durch die Feder bei jedem SchlieBvor- 
gang ein einheitliches SchlieBgerauschsignal verursacht 
wird. 

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, in der 



bevorzugten Ausfiihrung des Einstellmechanismus die 
Hebelarme, welche die auf dem Trager befestigte Ge- 
genschneidschiene in ihrer Lage verandern, in ihrer 
Form so zu gestalten, daB die Hebelarmenden in der 

5 Schleifposition als Schleifklappenanschlag fungieren. 
Nach Beendigung des Schleifvorganges schlagt die 
Schleifklappe beim SchlieBen auf die Hebelarmenden 
auf. Da diese direkt am Trager befestigt sind, werden 
durch die Hebelarmenden die SchlieBgerausche direkt 

io und zum am Trager angebrachten Klopfsensor ubertra- 
gen. Wenn die Gegenschneidenschiene zur Messer- 
trommel wieder eingestellt ist, sind die Hebelarmenden 
in einer Position, welche die Schleifklappe direkt mit der 
Sicherheitsverkleidung abschlieBen laBt. 

15 Der Trager weist in einer bevorzugten Gestaltung 
der Erfindung an der Verbindung zu den Hebelarmen je 
einen Klopfsensor auf. Durch diese Anordnung ist eine 
optimale Aufnahme der Schlaggerauschsignale gesi- 
chert. 

20 Der Mikroprozessor ist vorzugsweise mit einem Ana- 
log-Digitalwandler ausgestattet. der die einzelnen ein- 
gehenden Gerauschsignale in eine Digitalsignalfolge 
umwandelt, wobei die eingehenden Gerauschsignale 
durch geeignet gewahlte Frequenzfilter gefiltert wer- 

25 den. 

Vorteilhaft ist eine Filterung der eingehenden Ge- 
rauschsignale durch Bildung einer Hullfunktion uber ei- 
nen vorgegebenen Zeitabschnitt des in eine Digitalsi- 
gnalfolge umgewandelten eingehenden Gerauschsigna- 

30 les und ein Hiillfunktionsschwellwert des eingehenden 
Gerauschsignals mit einem vorgegebenen Schwellwert 
verglichen wird. Bei Obereinstimmung der Schwellwer- 
te wird der nachste Betriebsschritt durch den Mikropro- 
zessor freigegeben. 

35 In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird der ge- 
samte Schleif- und Nachstellvorgang durch den Mikro- 
prozessor gesteuert. Die Schleifklappe wird von ihm 
programmgemaB gesteuert maschinell geoffnet, und die 
Schleifvorrichtung wird dann der Messertrommel zuge- 

40 fuhrt. Gleichzeitig wird die Gegenschneidenschiene bei 
laufender Messertrommel zuruckgefahren. Nach Been- 
digung des Schleifvorganges wird die Schleifklappe ge- 
schlossen und hierbei das Klopfsensorsignal gepruft, um 
dann bei richtig erkanntem SchlieBsignal die Gegen- 

45 schneidenschiene einzustellen. Bei einer festgestellten 
Fehlfunktion wird der weitere Ablauf der Steuerung 
durch den Mikroprozessor unterbrochen und eine 
Alarmmeldung gesetzt oder ein erneuter Offnungsvor- 
gang der Schleifklappe. ein erneutes Parken der Schleif- 

50 vorrichtung und ein SchlieBen der Schleifklappe nach- 
einander angesteuert. Diese Ausgestaltung ermoglicht 
ein einheitliches Verfahren, welches das Schleifen der 
Schneidmesser und die Einstellung der Gegenschnei- 
denschiene in kurzer Zeit ermoglicht und die Unterbre- 

55 chung der Schnittarbeit des Hackslers reduziert. 

Durch die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der Ge- 
genschneidenverstellvorrichtung wird durch den Ein- 
satz von Klopfsensoren die manuelle Einstelltatigkeit 
der Bedienungsperson auf ein Minimum beschrankt und 

60 eine hochstmogliche genaue und schnelle Einstellung 
der Gegenschneidenschiene erreicht, wobei eine wirk- 
same Kontrolle des Klopfsensors ohne zusatzliche elek- 
tronische Bauteile ermoglicht wird. 
Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines bevor- 

65 zugten Ausfuhrungsbeispieles mit den schalteitenden 
Hebelarmen und der Schleifklappe anhand der 
Fig. 1— 4nahererlautert. 
Fig. 1 zeigt die Gegenschneidenverstellvorrichtung 
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wirkt wird: Zunachst (Si) werden die Messertrommel- 
sensorsignale kontrolliert, und festgestellt, ob die Mes- 
sertrommel lSufi. 1st das der Fall, wird (S2) durch den 
SchlieBmotor die Schieifklappe geoffnet. Der dritte 
Schritt (S3) ist das Anfahren und senkrechte Einstellen 5 
der Schleifvorrichtung mit dem Schleifermotor. Im vier- 
ten Schritt (S4) werden die Schneidmesser durch paral- 
lels Verfahren der Schleifvorrichtung mit dem Schlei- 
fermotor geschliffen. Die Schleifvorrichtung wird im 
fiinften Schritt (S5) seitlich ausgefahren und hiernach io 
wird im sechsten Schritt (S6) die Schieifklappe geschlos- 
sen, indem der SchlieBmotor betatigt wird. Hierbei wird 
das Klopfsensorsignal uber eine vorgegebene Zeit be- 
treffend des erwarteten SchiieBgerauschsignals mit ei- 
nem vorgegebenen Vergleichsignal verglichen und hier- 1 5 
durch gleichzeitig eine Funktionsuberpriifung des 
Klopfsensors erbracht Bei Nichtauftretung oder Ab- 
weichung, insbesondere bei zu geringer Amplitude des 
SchlieBgerauschsignales verglichen zu dem vorgegebe- 
nen Vergleichsignal wird der gesamte Vorgang ab dem 20 
ersten oder zweiten Verfahrensschritt (SI, S2) wieder- 
holt. Ansonsten wird programmgemaB in einem siebten 
Schritt (S7) die Einstellung der Gegenschneidenschiene 
durchgefuhrt. Bei wiederholter Abweichung des 
SchlieBgerauschsignales von dem vorgegebenen Ver- 25 
gleichsignal wird der SchlieB- und Vergleichsvorgang 
(S6) abgebrochen und ein Alarmsignal abgegeben. 

Gestrichelt ist ein vorgebbarer, alternativer automa- 
tischer Funktionsablauf eingezeichnet, bei dem bei erst- 
maliger Abweichung des SchlieBgerauschsignales vom 30 
vorgegebenen Vergleichsignal im zweiten Schritt (S2) 
die Schieifklappe geoffnet wird und sich darauf unmit- 
telbar der SchlieB- und Vergleichsverfahrensschritt (S6) 
wieder anschlieBt. Das SchlieBgerauschsignal wird da- 
bei erneut mit dem vorgegebenen Vergleichsignal ver- 35 
glichen und bei wiederholter Abweichung des SchlieB- 
gerausches von dem vorgegebenen Vergleichsignal 
wird dieser Vorgang (S6) abgebrochen und ein Alarmsi- 
gnal abgegeben. Ansonsten wird programmgemaB im 
siebten Verfahrensschritt (S7) die Gegenschneidens- 40 
chiene eingestellt. 

In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens wird 
in dem Schleifverfahrensschritt (S4) das Schleifger- 
auschsignal, das der Klopfsensor aufnimmt, im Mikro- 
prozessor mit einem Gerauschmerkmal verglichen und 45 
demgemaB bei einem Unterschreiten des Signalpegels 
der Anstellschritt (S3) wiederholt, wie strichpunktiert 
dargestellt ist. Tritt ein zu hohes oder vollig abweichen- 
des Schleifgerauschsignal auf, wird das Schleifen been- 
det und ein Alarm ausgegeben. 50 

Patentanspruche 

1. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) fiir eine 
Gegenschneidenschiene (2) von Feldhackslern mit 55 
einer Schleifvorrichtung (24) und einem Klopfsen- 
sor (8), dessen Sensorsignalgerausche, die durch ei- 
nen Kontakt der Gegenschneidenschiene (2) mit an 
einer Messertrommel (4) angeordneten Schneid- 
messern (5, 5') verursacht werden, an einen Mikro- 60 
prozessor (9) meldet, welcher zwei, die jeweiligen 
Gegenschneidenschienenenden in einen vorge- 
wahlten Schnittabstand zur Messertrommel (4) be- 
wegende, motorbetriebene Verstellmechaniken 
(14) dem Sensorsignal entsprechend steuert, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB mit dem Klopfsensor 
(8) weitere Betriebsvorrichtungen (6, 24) verbun- 
den sind und jeweils in deren betriebsablaufgema- 
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Ben Betatigungszeitraumen das Sensorsignal in 
dem Mikroprozessor (9) auf mindestens ein vorbe- 
kanntes charakteristisches Gerauschmerkmal 
uberpruft wird und nur bei dessen Vorliegen der 
Mikroprozessor (9) den weiteren vorgesehenen Be- 
triebsablauf steuert und andernfalls eine Wiederho- 
lung der Betatigung der Betriebsvorrichtung (6, 24) 
steuert und/oder ein Alarmsignal abgibt. 

2. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach An- 
spruch I, dadurch gekennzeichnet, daB in dem Mi- 
kroprozessor (9) bestimmte Gerauschmerkmale 
dem zu uberprufenden Betriebsvorgang zugeord- 
net gespeichert sind und der Mikroprozessor (9) 
auf das Ausbleiben der Meldung dieser Gerausch- 
merkmale zu den jeweiligen Betatigungszeitrau- 
men durch entsprechende Steuersignalabgaben 
reagiert 

3. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach ei- 
nem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Mikroprozessor (9) standig eine Uber- 
wachung auf zu den jeweiligen Betriebsvorgangen 
nicht zugehorigen Gerauschmerkmalen durch den 
Klopfsensor (8) vornimmt und bei deren Auftreten 
den laufenden Betriebsvorgang unterbricht und ein 
Alarmsignal abgibt. 

4. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Klopfsensor (8) auf einem 
Trager (12), an den die Gegenschneidenschiene (2) 
befestigt ist, angebracht ist. 

5. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB an den je- 
weiligen Tragerenden (13, 13A) je ein Klopfsensor 
(8, 8A) angebracht ist. 

6. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zu uberwachenden Betriebs- 
vorrichtungen (6, 24) mit ihrer Gerauschquelle je- 
weils durch schalleitende Bauteile mit dem Trager 
(12) verbunden sind. 

7. Gegenschneidenverstellvorrichiung (1) nach An- 
spruch 6, dadurch gekennzeichnet. daB der Trager 
(12) und die jeweils zu uberwachende Betriebsvor- 
richtung (6, 24) mit ihrer Gerauschquelle durch ein 
starres Stahlelcment verbunden sind. 

8. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach ei- 
nem der Anspruche 6 oder 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Klopfsensor (8, 8A) jeweils an der Ver- 
bindungsstelle von dem schalleitenden Bauteil und 
dem Trager (12) angebracht ist. 

9. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Klopfsensor (8, 8A) ein 
Schleifgerauschsignal von einem Schleifen der 
Schneidmesser (5) mit der Schleifvorrichtung (24) 
aufnimmt und an den Mikroprozessor (9) zur Aus- 
weriung abgibt. 

10. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Klopfsensor (8, 8A) ein An- 
schlaggerauschsignal von einem SchlieBen einer 
Schieifklappe (6) nach dem Schleifen der Schneid- 
messer (5, 5') mit der Schleifvorrichtung (24) auf- 
nimmt und an den Mikroprozessor (9) zur Auswer- 
tung abgibt. 

11. Gegenschneidenverstellvorrichtung (1) nach 
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schieifklappe (6) nach Beendigung des Schleifvor- 
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